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© Vorrichtung zum Auftragen von mindestens einer Schicht auf eine Oberflache ernes Gutes. 

© Ein GleitflachengieGer (1) zur Beschlchtung eines beweg- 
ten Gutes (14) nach dem Wulst-oder Vorhangbeschichtungs- 
verfahren mit Beschichtungsmateriaiten (5,6) besitrt Gleitfla- 
chen (4) zwischen den Austrittsschlitzen (3) und/oder der 
Einrichtung (12) zur Abgabe des Beschichtungsmateriales 
(5,6) an das bewegte Gut, die aus elnem pprdsen Material (7) 
mlt einer definierten Porenweite bestehen und Qber Hohlrau- 
men (8) angeordnet sind, denen HOssigkeiten zugefOhrt 
werden, die durch das porose Material (7) hlndurchtreten und 
eine Gleitschichtfur das Beschichtungsmaterial bilden. 
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AGFA-GEVAERT 

AKTIENGESELLSCHAFT 5090 Leverkusen, Bayerwerk 

Patentabteilung HRS/m-c 



Vorrichtung zum Auftragen von mindestens einer 
Schicht auf eine Oberflache eines Gutes 



Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum gleichzei- 
tigen Auftragen von mindestens einer Schicht fliissigen 
B'eschichtungsmaterialies auf eine Oberflache eines 
Gutes, insbesondere eines Bandes, mit einer nach 
abwarts geneigt verlaufenden Gleitflache, uber die 
mindestens eine Schicht fltissigen Beschichtungs- 
raateriales herabflieBt, bevor sie auf das Gut aufge- 
schichtet wird, mit in der Gleitflache gelegenen Aus- 
trittsschlitzen ftir die Zufuhr von Beschichtungs- 
material zu der Gleitflache, mit Randleisten zur 
seitlichen FUhrung der Schichten auf der Gleitflache 
und mit einer am unteren Ende der Gleitflache an- 
geordneten Abgabe des Beschichtungsmaterials an- ein 
quer zur FlieBrichtung des Beschichtungsmaterials 
vorbeibewegtes Gut. 

Eine Vorrichtung der obengenannten Art, die es ermoglicht, 
ein bewegtes, bandfSrmiges Tragermaterial so zu be- 
schichten, daB diskrete Schichten, d.h. gegenseitig 
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unvermischte Schichten, gebildet werden, ist in der 
US-PS 2 761 791 aufgezeigt, Bel diesem Verfahren wird 
die OberflSche des zu beschichtenden, bandfSrmigen 
Tragermaterials an einem Beschichtungswulst vorbeibe- 
5 wegt, in dem die Beschichtungsmaterialien der einzelnen 
Schichten diskret angeordnet sind, so daB auf dem Trager- 
material eine Beschichtung aufgebracht wird, die aus 
einer Mehrzahl diskreter, aufeinanderliegender Schichten 
gebildet ist- Die Beschichtungsmaterialien werden dem 

10 Beschichtungswulst von einer geeigneten Beschichtungs- 
vorrichtung kontinuierlich zugeftihrt, beispielsweise 
von einem GleitflSchen-GieBer, der in geringem Abstand 
von der Oberflache des Tragermaterials angeordnet ist, . 
so dafi der Beschichtungswulst den Abstand zwischen dem 

15 bandfSrmigen Tragermaterial und der Lippe der Be- 

schichtungsvorrichtung uberbriicken kann. Die Starke m 
der Schichten , die mit Erfolg auf dem Tragermaterial 
abgelegt werden konnen, h§ngt von dem Betriebsverhalten 
des Beschichtungswulstes ab und ist durch Faktoren wie 

20 Laufgeschwindigkeit des Tragermaterials und physi- 
kalische Eigenschaften der Beschichtungsmaterialien 
steuerbar • 

Bin Nachteil des oben erwahnten Mehrfach-Beschichtungs- 
verfahren besteht darin, daB es normalerweise notig 
25 ist, die unterste Schicht, d.h. die Schicht, die mit 
dem bandf5rmigen Tragermaterial in Beriihrung koramt, 
aus einem Beschichtungsmaterial niedriger Viskositat 
herzustellen und diese unterste Schicht mit einer hohen 
NaBbeschichtung auf zutragen. Bei dem erwahnten Verfahren 
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hat z.B. die unterste Schicht typischerweise eine 
Viskositat im Bereich von etwa 3 bis 10 cps, und die 
spezifische Na3beschichtung liegt im Bereich. von etwa 
40 bis 100 cm 3 Beschichtungsmaterial pro m J Flache 
des Tragermaterials. Eine derartig hohe spezifische 
Naflbeschichtung und eine so geringe Viskositat wendet 
man bei der untersten Schicht deshalb an, weil im 
Beschichtungswulst eine Turbulenz stattfindet. Wenn die 
unterste Schicht eine betrachtliche Dicke hat und aus 
einem Beschichtungsmaterial geringer Viskositat gebil- 
det ist, dann beschrankt sich diese Turbulenz ganzlich 
auf die unterste Schicht, so dafl eine gegenseitige 
Vermischung zwischen dem Beschichtungsmaterial der 
untersten Schicht und dem Beschichtungsmaterial der 
15 unmittelbar daruberliegenden Schicht vermieden wird, 
selbst bei hohen Beschichtungsgeschwindigkeiten. Der 
Ausdruck Turbulenz bezieht sich auf einen Scher- und 
Mischvorgang, bei dem es nicht unbedingt zur Wirbel- 
bildung kommt. Die genauen Eigenschaften dieser Turbu- 
20 lenz hangen von mehreren Faktoren ab, u.a. von den 

physikalischen Eigenschaften der Beschichtungsmateria- 
lien und der Beschichtungsgeschwindigkeit. Der Dmstand, 
daB bei dem erwahnten bekannten Verfahren eine hohe 
spezifische Naflbeschichtung und geringe Viskositat bei 
25 der untersten Schicht eingehalten werden miissen, kann 
betrachtliche Nachteile mit sich bringen, da eine 
dicke Schicht niedrig viskosen Beschichtungsmaterials 
eine grofle Menge Wasser ' enthalt , die anschliefiend in 
einem Trocknungsvorgang wieder entfernt werden mufl, 0m 
die Arbeitsbedingungen, wie sie f(ir erfolgreiches 
Mehrfach-Wulstbeschichten hierbei erforderlich sind t 
einhalten zu konnen, ist eine starke Verdiinnung des' 
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die unterste Schicht bildenden Beschichtungsiffaterials 
erforderlich. Je starker die Verdiinnung, desto groBer 
ist jedoch die anschliefiend beim Trocknuncsvorgang zu 
entfernende Wassennenge, und wenn die Wassermenge zu 
groB wird f kann der Fall eintreten, daB die Leistungs- 
fahigkeit der Trockungsvorrichtung iiberschritten wird. 
In diesem Falle richtet sich die Beschichtungsge- 
schwindigkeit nach der Absetz- und/oder Trocknungszeit, 
was zur Folge haben kann, daB die Beschichtung rait 
ungtinstig niedriger Arbeitsgeschwindigkeit durchgefuhrt 
werden muB, urn die Gefahr zu venneiden, daB die Absetz- 
und/oder Trockner-Kapazitat uberschritten wird. AuBerdem 
erglbt sich der Nachteil, daB die LeistungsfShigkeit 
derjenigen Einrichtungen. vergroBert werden muB, die 
dazu dienen, die Beschichtungsmaterialien bereitzu- 
stellen, wenn die Beschichtungsmaterialien im Interesse 
der Erleichterung des Beschichtungsvorganges verdtinnt 
werden mtissen. Dadurch ergibt sich ein bemerkenswerter 
Anstieg der Einrichtungskosten. 

Dm- die geschilderten Nachteile zu beheben, ist aus der 
amerikanischen Patentschrift US-4 001 024 bekannt, 
eine dunne und niedrigviskose unterste Schicht zusStz- 
lich zu den -iibrigen dickeren und hoher viskosen Schichten 
aus einem Gleitf lSchengieBer austreten zu lassen, die 
als Transportschicht und Gleitschicht fiir die ubrigen 
Schichten dient, wobei eine Verraischung der untersten 
Schicht mit der direkt daruberliegenden Schicht in Kauf 
genoramen wird. 
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Durch dieses Verfahrea wird insgesamt eine Verringerung 
der gesamten Auftragsmenge ermoglicht, da die zweit- 
unterste Schicht, infolge der dUnnen untersten Schicht, 
mit normaler Dicke und. Viskositat. verwendet werden kann. 
5 Aber es wird eine weitere Schicht benStigt, die bei 

einem GleitflachengieBer nur aus dem untersten Austritts- 
spalt austreten kann, um ihre Aufgabe zu erfttllen. Eine 
Verbesserung des AbflieBens der Schichten aus den 
ttbrigen Austrittsspalten -der Gleitflache wird nicht 

10 erreicht. Die Zusatzschicht kann auch ein Antrocknen 
von Feststoffteilchen der BeschichtungslSsungen auf der 
.Gleitflache, an den Aus.trittsschlitzen oder an den 
Gieflerkante nicht verhindern und erlaubt keine 
Verringerung der Randwfllste, die beim Aufbringen der 

15 Schichten auf die Bahn an deren Randem entstehen und 
eine erhebliche Verlangerung der Trockenzeiten fur die 
Bahn erfordern. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Vorrich- 
tung der eingangs genannten Art zu schaffen, mit der es 
20 auf einfache Weise moglich ist, GleitflachengieBer fUr 
das Wulstbeschichtungs- oder das Vorhangbeschichtungs- 
verfahren mit dunnen Hilf sSchichten auf den Gleitf lachen 
zu versehen. 

Diese Aufgabe w'ird bei einer Vorrichtung der einleitend 
25 genannten Ausbildung gemafl der Erfindung dadurch ge- 
lSst, dafi die Gleitf lachen zwischen den Austritts- 
schlitzen und/oder die Einrichtung zur Abgabe des 
Beschichtungsmaterials am unteren Ende der Gleitflache 
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aus einem porSsen Material mit einer def inierten Poren- 
weite bestehen und ttber Hohlraumen angeordnet sind und 
den Hohlraumen Flttssigkeiten zugeftihrt sind, die 
infolge ihres statischen Druckes oder durch Kapillar- 
einwirkung durch das porose Material an der Oberflache 
der Gleitflache und/oder an der Einrichtung zur Abgabe 
des Beschichtungsmaterials austreten. 

Pur den Fachmann war es uberraschend, daB durch die 
Verwendung von porbsem Material fur die Gleitflachen 
und die Zufuhrung von Fliissigkeiten aus unter den 
Gleitflachen gelegenen Hohlraumen durch das porSse 
Material an die GleitflSche eine extrem dtinne Hilf s- 
schicht erzeugt werden kann, auf der die Schichten des 
Beschichtungsmaterials unter Schwerkraft erheblich 
besser gleiten, als auf den bisher bekannten Gleit- 
flachen von Kaskaden- oder VorhanggieSern. 

Uberraschenderweise wird ein Ansammeln oder flntrocknen 
von Feststoffteilchen an den Austrittsschlitzen, an 
den Gleitflachen und auch an der GieBerkante oder 
an dera GieBerschnabel verhindert. 

Durch die aus den Poren und Kapillaren des porSsen 
Materials austretende Hilfsschicht ist es moglich, 
zur Beschichtung der Bahn erheblich dunnere Schichten 
mit hohen Viskositaten zu verwenden und so in erheb- 
lichem MaBe Energie bei der Trocknung der aufgebrachten 
Schichten einzusparen. 
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Bei einer vorhandenen Trockenstrecke mit einer bestlmm- 
ten Trockenlei stung kann eine Bahn durch die IQsungs- 
mittelarmen hochviskosen Schichten mit erheblich hoherer. 
Geschwindigkeiten getrocknet werden, zumal auch bei 
5 der Beschichtung die AbflieBeigenschaf ten der Be- 

schichtungslSsungen von der Gleitflache durch die Hilf s- 
schichten verbessert werden. 

Ein weiterer erheblicher Vorteil der Vorrichtung liegt 
darin, daB die einzelnen Schichten zum Beispiel bei 

10 der Herstellung photographischer Materialien in ihren 
physikalischen und phototechnischen Eigenschaften exakt 
aufeinander abgestimmt werden konnen. Dies gilt in be- 
sonderem MaBe fur die unterste Schicht, die fiir die 
Haftung auf der Oberflache eines Gutes, zum Beispiel 

■15 einer Film- oder Papierbahn, entscheidend ist. So kann 
mit der. Vorrichtung der Grenzschicht der untersten 
Schicht, die auf der zu be schicht enden Bahn zu liegen 
kommt, kurz vor der Beruhrung mit der Bahn eine genau 
definierte Menge Gleit- oder Netzmittel zugefuhrt werden. 

20 Dadurch, daB statt die gesamte Schicht nur die Grenz- 
schicht das Netzmittel oder Gleitmittel aufnimmt, kann 
in erheblichem MaBe Netz- oder Gleitmittel eingespart 
werden. Innerhalb der kurzen Zeit • zwischen der Be- 
netzung der Grenzschicht der untersten Schicht und dem 

25 Auftreffen auf die Bahn erfolgt keine Diffusion des Netz- 
oder .Gleitmittels in die oberen Schichten, wodurch 
bessere Voraussetzungen fiir die Haftung weiterer Schich- 
ten in elnem nachtraglichen Auftragen eines weiteren 
Beschichtungspaketes gegeben sind. 
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Die porSsen Materialmen k6nnen metallische , keramische, 
glaserne oder aus Kunststoffen hergestellte Sinterplatten 
sein, die aus einem gut benetzungsfShigen Material mit 
einheitlicher FestkBrperoberf lSchenspannung bestehen und 
so ausgewShlt sind, da8 durch die Poren und Kapillare 
eine def inierte Menge Flussigkeit gleichmafiig ilber 
die Flachen der Sinterplatten austritt. 

Als besonders vorteilhaft zeigen sich Sinterplatten, 
die aus Edelstahllegierungen hergestellt werden, zum 
Beispiel V4A (ein Werkstoff nach DIN 14404) . Das 
Material wird aus vorselektiertem Metallpulver unter 
Schutzgas in einem Sinterofen hergestellt. Die Metall- 
teilchen haben eine amorphe Struktur und bilden beim 
S intern ohne Bindemittel untereinander mehrf ache 
Schwe iBahnl iche Verb indungen . 

Das Sintermaterial wir drucklos hergestellt, wodurch 
eine hohe Durchlassigkeit erreicht wird. Es kann 
daher eine Material und eine PorengrSBe von funf 
bis zwanzig Mikren und einer Dicke von 1 ,5 bis 5 mm 
fur die Gleitflachen und ein Prof ilmaterial mit einer 
Porengr8Se von zehn bis 40 Mikron verwendet werden:, 
wobei aus dem P rof ilmaterial die AbfluBkante fur die 
Gleitflache herausgearbeitet wird. Das Sintermaterial 
ist in alien GroBen und Dicken und in vielen Formen 
lieferbar und laBt sich gut verarbeiten. 

Die den Hohlraumen unter den Sinterplatten zugefiihrten 
Fltissigkeiten sind Gleit- und Net'zmittel oder auch 
andere Fltissigkeiten, die durch einen statischen Druck, 
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mlttels Pumpen oder durch Kapillareinwirkung durch die 

Sinterplatten auf die Gleitflache austreten und unter 

den Beschichtungsfliissigkeiten eine dtinne Hilfsschicht 
bilden. 



Als Gleit- oder Netzmittel zur Verbesserung der Gleit- 
eigenschaften fiir photographische Eraulsionen oder 
andere hydrophile Kolloidschichten kSnnen beispiels- 
weise- verwendet werden, nicht-ionische- oberflachen- 
aktive Mittel, wie Saponin (Steroid-Typ) , Alkylen- 
oxidderivate (wie Polyethylenglykol , Polyethylen- 
glykol/Polypropylenglykol-Kondensate , Polyethylen- 
glykolaklkyl- oder -alkylarylather , Polyethylen- 
glykolester, Polyethylenglykolsorbitansaure , Poly- 
alkylenglykolalkylamine oder -amide, Polyethylen- 
oxidaddukte von Silicoren) , -Glycidolderivate (wie 
Alkynelbernsteinsaurepolyglyceride , Alkylphenolpoly- 
glyceride), Fettsaureester von mehrwertigen Alkoholen, 
Alkylester von Saccharose, Drethane oder ftther davon 
und dergleichen; anionische oberflachenaktive Mittel, 
die eine Sauregruppen , wie z.B. eine Carboxylgruppe , ' 
eine Sulfogruppe, eine Phosphorgruppe , eine Schwefel- 
saureestergruppen, eine Phosphorsaureestergruppe und 
dergleichen enthalten, wie z.B. Sapanin vora Triter- 
penoid-Typ, Alkylcarbonate , Alkylsulf onate , Alkyl- 
benzolsulfonate, Alky lnaphthalinsulf ate , Alkyl- 
sulf ate, Alkylphosphate, N-Acyl-N-alkyltaurine , Sulfo- 
bernsteinsaureester , Sulf oalkylpolyoxyethylenalkyl- 
phenylather, Polyoxyehtylenalkylphosphate und der- 
gleichen; amphotere oberflachenaktive Mittel, wie 
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Aminosauren, Aminoalkylsulf onsSuren, Aminoalkyl- 
sulfate Oder -phosphate, Alkylbetaine , Aminimide , 
Aminoxide und dergleichen; katicnische oberflSchen- 
aktive Mittel, wie aliphatische oder aromatische 
quaternare Aramoniumsalze, heterocyclische quaternare 
Aramoniumsalze, wie Pyridinium- oder Imidazolium- 
salze und dergleiche, Phosphonium- oder Sulfoniuro- 
salze, die aliphatische oder heterocyclische Ringe 
enthalten, und dergleichen. 

Es ist natiirlich auch maglich oberfiachenaktive 
Mittel fur andere Zwecke den auf den GleitflSchen 
herabflieBenden Emulsionen zuzusetzen, zum Beispiel 
Antistatika zur Verhinderung von elektrostatischen 
Aufladungen, Mittel zur Verbesserung der Emulsions - 
dispersion, Mittel zur Verhinderung der Haftung 
oder Mittel zur Verbesserung der photographischen 
Eigenschaften wie Hartungsmittel , insbesondere 
Schnellhartungsmittel , chemische Kuppler, Stabili- 
satoren,U-V-Absorber, Sensibilisatoren und der- 
gleichen. 

Eine vorteilhafte Ausfuhrungsf orm der Vorrichtung 
zeichnet sich dadurch aus, daB die Sinterplatten 
austauschbar und 15sbar iiber den Hohlraumen ange- 
ordnet sind. Durch das Losen der Sinterplatten 
wi/qfein Reinigen der Vorrichtung erleichtert und 
durch das Austauschen der Sinterplatten ist es 
moglich, zum Beispiel durch die Wahl von Sinter- 
platten mit bestimmten Poren- oder KapillargroBen , 
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die Gleitflachen den verschiedensten Anforderungen 
von GieBproblemen anzupassen. Eine normale An- 
passung 1st bereits durch den. statischen Druck 
Oder den Pumpendruck , mit dem die Gleit- oder 
Netzmittel gegen die Sinterplatten gedruckt werden, 
in weiten Grenzen moglich. 

Eine besonders vorteilhafte Ausftthrungsart der Vorrich- 
tung zeichnet sich dadurch aus, daB die Gleitflache im 
Bereich des unteren Endes breiter ist und beidseitig 
mit HohlrSumen zur Aufnahme von die Oberf lSchenspannung 
der Beschichtungsflfissigkeiten verringerenden Flfissig- 
keiteh..vorgesehen sind, die mit Sinterplatten abgedeckt 
sind. 



Es ist bekannt, den Randwulst beim Beschichten von 
Bahnen dadurch zu verringem, daB die Randleisten auf 
den GleitflSchen zur Begrenzung der BeguBbreite am 
unteren Ende der GleitflSche unter einem Winkel nach 
auBen gerichtet sind. Hierdurch wird die Verdickung 
der Schichten, die an den Randleisten durch die Ober- 
flSchenspannung entsteht, teUweise wieder ausgeglichen. 
Hierzu mufi aber die unterste Schicht insgesamt einen 
erheblichen Anteil an Netzmitteln besitzen, urn eine 
Benetzung auch der, verbreiterten GleitflSche bewaltigen 
zu kannen. Durch die alleinige oder zusStzliche Anbringung 
von besonderen Hohlraumen zur Aufnahme von Netz- und 
Gleitmitteln in diesem erweiterten Gleitflachenbereich 
und die Abdeckung der Hohlraume mit Sinterplatten kann 
in einfacher Weise, und nur fur die sen Bereich, die 
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Oberflachenspannung gesteuert so reduziert werden, daB 
sich der Randwulst an die Dicke der normalen Schicht- 
dicke angleicht. Der Randwulst auf der beschichteten . 
Bahn kann so vermieden oder erheblich reduziert werden, 
wodurch zusatzlich eine weitere Energieeinsparung und 
eine Erhohung der Maschlnengeschwindigkeit erreicht 
werden kann. 

Die Vorrichtung zeichnet sich weiter dadurch aus, daB 
sie sowohl zur Beschichtung von Bahnen nach dem Wulst- 
beschichtungsverfahren (Kaskadenverf ahren) verwendet 
werden kann, wobei sich am unteren Ende der Gleitflache 
eine GieBerkante befindet, an der die Bahn auf einer 
GieBwalze in kurzem Abstand vorbeigefuhrt wird, als auch, 
daB sie in ebenso vorteilhafter Weise, zur Beschichtung 
von Bahnen nach dem VorhanggieBverf ahren einsetzbar 
ist, wobei sich am unteren Ende der GleitflSche eine 
schnabelartige VerlSngerung der Gleitflache befindet, 
uber die die Beschichtungsflussigkeit abflieflt und 
sich als frei fallender Vorhang auf eine darunter be- 
wegte Bahn auflegt. 

Fur beide Be schichtungsverf ahren ist die Ausbildung der 
GleitflHchen aus porSsem Material die gleiche. Bei 
beiden GieBern ist am unteren Ende der. Gleitflache eine 
GieBerkante angeordnet, die ebenfalls mit einem porosen 
Material versehen ist und mit einem Gleitmittel benetzt 
wird, so daB die GieBerkante von einer Hilfsschicht 
umgeben ist. Die GieBerkanten unterscheiden sich nur in 
ihrer Form, wobei die fur das Wulstbeschichtungsverfahren 
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eine Form besitzt, an der sich mit Hilfe eines Untsr- 
druckes zwischen Bahn und GieBerkante ein Wulst bildet, 
wahrend die GieBerkante beim Vorhanggiefiverfahren 
vorteilhafterweise schnabelf Srmig , als sogenannter 
SchnabelgleitflSchengieBer, ausgebildet ist, wodurch 
sich bei dieser Ausfiihrungsforra die Schichten leichter 
von der GieBerkante losen und als f rei f allender Vorhang 
auf eine darunter bewegte Bahn gelegt werden konnen. 

Die Erf indung wird nachstehend anhand von Zeichnungen 
naher erlautert. Es zeigen: 

Fig. 1 • eihen Langsschnitt durch einen Gleitflachen- 
gieBer fur das Wulstbeschichtungsverfahren 

Fig. 2 einen Langsschnitt durch einen Gleitflachen- 
gieBer fur das Vorhangbeschichtungsverf ahren 

Fig. 3 eine perspektivische Darstellung eines Gleit- 
flEchengieBers mit verbreiterter Gleitflache 
im Bereich der GieBerkante. 

Fig. 4 einen Querschnitt durch einen Teil eines Gleit- 
flachengieBers mit Randleiste. 

» 

Fig. 1 zeigt eine schematische Darstellung einer Aus- 
fuhrungsform eines Gleitf lachengieBers 1 fur das Wulst- 
beschichtungsverfahren. Ein oder mehrere Beschichtungs- 
flQssigkeiten 5 r 6 werden Verteilerrohren 2 durch 
Pumpen zugefiihrt und steigen iiber die gesamte Breite der 
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GleitflSchen 4 in Austrittsschlitzen 3 zur GleitflSche 4 
auf und flieflen infolge der Schwerkraft die GleitflSchen 
4 hinab, flieflen Obereinander und erreichen die- Gie.fler- 
kante 12. An der GieBerkante 12 wird ein zu beschichten- 
des Gut, zum Beispiel eine Mater ialbahn 14 mit einer 
Gieflervalze 15 in geringem Abstand vorbeigeftthrt. 
Zwischen der Bahn 14 und der GieBerkante 12 bilden die 
Schichten 5, 6 einen Wulst 13 f aus dem sich die Schichten 
5, 6 auf die vorbeigefuhrte Bahn 14 auflegeii. Die Wulst- 
bildung kann in tiblicher Weise durch einen angelegten 
Unterdruck gesteuert werden. 

Die Gleitflache 4 besteht aus einem porosen Material 
wie Sinterplatten 7, die aus einem Sinterhartmetall , 
aus Keramik, gesintertem Glas bestehen oder aus Kunst- 
stoff gefertigt sind. Die Sinterplatten decken Hohl- 
raume 8 unter der GleitflSche 4 ab, in die aus 
Behaitern 10, 11 mit statischem,uber die H6he der 
Behalter einstellbarem, Druck oder uber Dosierpumpen 
ein Netz- oder Gleitmittel mittels Verteilerrohren 9 
eingefiihrt wird. Das Netz- oder Gleitmittel durchdringt 
die Sinterplatten 7 von innen nach auBen und benetzt 
die GleitflSche 4 mit' einer dunnen Hilfsschicht auf 
der die Schichten 5 und 6 die GleitflSche 4 hinabgleiten. 
Am Ende der GleitflSche 4 bef indet sich die GieBerkante 
12, die ebenfalls aus porSsem Material gefertigt ist 
und vollkoramen mit Netz- oder Gleitmittel benetzt ist, 
so daB sich die unterste Schicht 6 leicht und gleich- 
mSBig uber die Breite von "der GieBerkante 12 ablost und 
sich mit der stark benetzten Grenzschicht an die Bahn 
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14 anlegt und an dieser haftet. Die Menge des Netz- 
oder Gleitmittels kann hierbei in einfacher Weise 
durch die Anderung der HShe der Netzmittelbehalter 10, 11 
eingestellt werden. 

5 Die Gleitflachen 4 liegen formschlussig auf den Hohl- 
raumen auf und dichten diese so ab, daB das Netz- oder 
Gleitmittel nur nach der Gleitflache 4 hin austreten 
kann. Zur Reinigung. der Hohlraume 8 und der Sinterplatten 
7 kannen die Sinterplatten 7 abgenommen werden. Auch 

10 konnen fur eine Giefleinrichtung verschiedenartige Sinter- 
platten mit verschiedenen Porengr6Ben und KapillargroBen 
vorgesehen sein, die nach Bedarf eingebaut werden. Im 
allgemeinen werden jedoch keine Sinterplatten mit ver- 
schiedenen PorengrSBen benStigt, da die Dicke der 

15 Hilfsschicht aus Netz- oder Gleitmittel in weiten 
Bereichen alleine durch Anderung des statischen 
Druckes einstellbar ist. 

Fig. 2 zeigt einen Langsschnitt durch eine Vorrichtung 
1 gemafl der Erfindung fur das Vorhangbeschichtungs- 

20 verfahren. Mit einer derartigen Vorrichtung kannen ein 
bis zw81f (oder auch mehr) einzelne Schichten aus den 
Verteilerrohren 2 durch durch die Austrittsschlitze 3 
auf die Gleitflache 4 gebracht werden. Mit Schwerkraft 
flieBen diese Schichten auf der Gleitflache 4 hinab, 

25 flieBen ubereinander und erreichen den Schnabel 16. 
des VorhanggieBers . Am Schnabel 16 lesen sich die 
Schichten gemeinsam ab und fallen als freifallender 
Vorhang 17 uber eine Hohe von 5 bis 20 cm auf eine 
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senkrecht unter dem Schnabel waagrecht vorbeigeftihrte 
Bahn 14, die ttber eine GieBwalze 15 umgelenkt werden 
kann, urn die Bahn 14 an der Auftreff stelle zu unter- 
sttitzen. Die Darstellurig der Vorrichtung ist rein 
5 schematise* , wobei die tiblichen fttr einen einwandfreien 
BeguB notwendigen Hilf smittel, wie Randf iihrungen , Luft- 
schilder und andere bekannte Einrichtungen nicht dar- 
gestellt wurden. 

Die ZufQhrung des Netz- Oder Gleitmittels erfolgt wie 
10 bei Fig. 1 beschrieben in analoger Weise. Lediglich der 
unter ste Hohlraum 3 ist gr3Ber ausgefiihrt, urn mehr 
Netz- und Gleitiaittel. aufnehmen zu kSnnen und auch den 
Schnabel 16 bis an seine unter ste Spitze mit Netz- 
oder Gleitraittel zu versehen. Hierdurch wird die Ober- 
15 flSchenspannung beim AblSsen der untersten, die tibrigen 
Schichten tragenden Schicht erheblich reduziert und ein 
gleichmSBiges AblOsen von der Kante des Schnabels 16 
gewShrleistet- Eine Verkrustung oder ein Ansetzen von 
Beschichtungsmaterialien durch Antrocknen wird ver- 
2Q mieden« 

In Fig. 3 ist eine spezielle Anwendung der Sinterplatten 
7 dargestellt. Es ist normal, daB die Schichten, wenn sie 
die GleitflSche 4 herabflieflen, durch Randleisten 18 
beidseitig gefiihrt werden miissen. Durch die OberflSchen- 
25 spannung haben die Schichten das Bestreben, an den Rand- 
leisten 18 hochzusteigen, wodurch eine Verdickung in 
diesem Bereich entsteht, wahrend unmittelbar daneben die 
Schichten dtinner werden und dann unten an der GieBer- 
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kante abreiflen konnen. Die Randverdickungen ihrerseits 
flieBen als. verdickte Schichten. von der GieBerkante ab 
auf die Bahn und bilden Randwiilste. Die Randwiilste. sind 
bestimmend ftir die Trockenzeit einer Bahn nach dem 
5 BegieBen, da die Bahn erst aufgewickelt werden kann, wenn 
alle Teile, also auch die Randwiilste trocken sind. Allein 
vregen der Randwiilste sind daher Trockenzeiten und 
-strecken erforderlich, die 20 bis 40 % linger sein miissen, 
als die .ftir die fiir die normale Schicht benofigten. ' 
10 Die Randwiilste sind auBerdem nicht verwendbar und werden 
in einem spSteren Arbeitsgang beidseitig abgeschnitten. 

Zur Verringerung der Randwiilste ist unter anderem be- 
kannt, die Randleisten 18 im unteren Bereich der Gleit- 
flache 4 nach auBen um einen Betrag a abzuwinkeln, 

15 so daB die GleitflSche 4 kurz vor der GieBerkante 12 
eine Breite b + 2a hat. Der Randwulst wird so vermin- 
dert, da die Schichten sich im Randbereich ausdehnen 
und hierzu Beschichtungsmaterial benQtigen und somit 
die Schichtdicken reduzieren. Hierdurch entsteht die 

20 Gefahr, daB die verdiinnten Schichten reifien, wenn 

die Vorrichtung fiir das VorhanggieBverfahren nach Pig. 2 
verwendet wird, oder daB beim Wulstbeschichtungsve*fahren 
nach Fig. 1 StSrungen im BegieBwulst entstehen, wodurch 
ein. streif iger BeguB im Randbereich entsteht, der 

25 ebenfalls nicht verwendbar ist. 

Eine erhebliche Verbesserung wird erreicht, wenn unter 
den erweiterten Bereichen a Hohlraume 19 angeordnet 
sind, die mit Sinterplatten 7 abgedeckt sind und die 



AG 1746 



0051238 

18 - 



HohlrSume 19 aus BehStltern 20 fiber Ventile 21 und 
Rohrverbindungen 17 mit einem Netz- oder Gleitmittel 
beschickt werden- Die. durch die Verteilerrohre 2 zuge- 
ffihrten Beschichtungsflfissigkeiten steigen in den 
5 Austrittsschlitzen 3 zur GleitflSche 4 hoch und flieflen 
fibereinander und infolge der Schwerkfaft die GleitflSche 
4 in der Breite b hinab. Die sich an den Randleisten 18 
bildende Verdickung der Schichten erreichen die sich 
fiber den Sinterplatten 7 bildende Hilfsschicht aus 

10 Gleit- oder Netzmitteln und folgen, unter gleichzeitiger 
Verdiinnung, der um die BetrSge a nach auBen verbrei- 
terten GleitflSche 4, Hierbei entstehen nur gering- 
fugige Verdfinnungen der benachbarten Schicht und die 
Randverdickungen- gleichen sich aus, so dafi die auf 

15 die Bahn auftref fenden Schichten fast keine Randver- 
dickung zeigen und die Trockenzeit erheblich verkurzt 
werden kann. 

Die erweiterten Randleisten 18 mit darunter angeordneten 
Sinterplatten sind in Fig. 3 als alleinige Verbesserung 

20 dargestellt. Es kann natfirlich auch bei der Vorrichtung 
eine GleitflSche 4 rait Sinterplatten 7 wie in den Fig. 
1 und 2 beschrieben, verwendet werden. Die Gleitflache 4' 
kann ira unter en Bereich eine Sinterplatte 7 besitzen, 
die sich fiber die Breite b + 2a erstreckt, wobei die 

25 HohlrSume 8, 19 fur diesen Bereich gemeinsara oder ge- 
trennt ausgebildet und mit Netz- und Gleitmittel be- 
schickt werden kOnnen. 
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Eine Verringerung des Randwulstes wird nach Fig. 4 auch 
dadurch erreicht, daB die Randleisten 18 selbst auf 
der der Gleitflache 4 des Gleitf lachengieBers 1 zuge- 
wandten Seite aus einer Sinterplatte 7 bestehen, die 
5 durch die Kanale 22 in den Randleisten 18 mit Netz- 
und Gleitmittel beschickt werden. An den mit Sinter- 
platten 7 belegten Kanten der Randleisten 18 bildet 
sich dann ebenfalls eine Hilf sschicht, die die Ober- 
flachenspannung der -Schichtrander reduziert and das 

10 Hochsteigen der Schichten 5, 6 an den Randleisten 
18 und somit den Randwulst auf der Bahn vennindert. 
Diese speziellen Randleisten 18 kSnnen sowohl bei einera 
normalenGleitfiachengiefler als auch bei einem Gleit- 
'flachengiefier 1 der in Fig. 1 und 2 beschriebenen 

15 Art Anwendung finden. 
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Patentansprllche 

1 , Vorrichtung zum Auf tragen von mindestens einer 
Schicht flttssigen Beschichtungsmaterials auf 
elne Oberfl£che eines Gutes, insbesondere eines 
Bandes, mit einer nach abwarts geneigt. ver- 
laufenden Gleitflache, iiber die mindestens eine 
Schicht flussigen Beschichtungsmaterials herabflieflt, 
bevor sie auf das Gut aufbeschichtet wird, mit in 
der Gleitflache gelegenen Austrittsschlitzen fiir die 
Zufuhr von Beschichtungsmaterial zu der Gleitflache, 
mit Randleisten zur seitlichen Fiihrung der Schichten 
auf .der Gleitflache und mit einer. am unteren Ende der 
Gleitflache angeordneten Einrichtung zur Abgabe des 
Beschichtungsmaterials an ein quer zur Flieflrlchtung 
des Beschichtungsmaterials vorbeibewegtes Gut, 
dadurch gekennzeichnet, dafi 

die Gleitflache (4) zwischen den Austrittsschlitzen 

(3) und die Einrichtung zur Abgabe des Beschichtungs- 
materials (12, 16) am unteren Ende der Gleitflache 

(4) aus einem porSsen Material (7) mit einer defi- 
nierten Porenweite bestehen und iiber Hohlraumen 

(8, 19) angeordnet sind und den Hohlraumen (8, 19) 
Flussigkeiten zugefiihrt sind r die infolge ihres 
statischen Druckes oder durch Kapillareinwirkung 
durch das porose Material (7) an der Oberflache 
der Gleitflache (4) und an der Einrichtung (12, 16) 
zur Abgabe des Beschichtungsmaterials austreten. 
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2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
da8 die porSsen Materialien (7) raetallische, kera- 
mische, glaserne Oder aus Kunststoffen hergestellte 
Sinterplatten (7) sind. 

5 3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Sinterplatten (7) aus einera gut 
benetzungsfahigen Material mit einheitlicher Fest- 
korperoberflachenspannung bestehen und so ausgewahlt 
sind, daB durch die Poren und Kapillare eine defi- 
10 nierte Menge Flussigkeit gleichmaBig iiber die 

Flachen der Sinterplatten (7) austritt. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
daB die den Hohlraumen (8, 19) unter den Sinterplat- 
ten (7) zugefiihrten Flussigkeiten Gleit- und Netz- 

15 mittel sind. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Sinterplatten (7) austauschbar und 16shar 
fiber den Hohlraumen (8, 19) angeordnet sind. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
20 daB die Gleitflache (4) im Bereich des unteren 

Endes breiter ist und beidseitig mit Hohlraumen (19) 
zur Aufnahme von die Oberflachenspannung der Be- 
schichtungsflussigkeiten verringerenden Flussig- 
keiten vorgesehen sind, die mit Sinterplatten (7) 
25 abgedeckt sind. 
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7. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Randleisten (18) an der der GleitflSche (4) 
zugewandten Seite mit Sinterplatten (7) versehen 
sind, die ihrerseits tiber einen Kanal (22) mit 
einer Fltissigkeit beschickbar sind, 

8. Verwendung der Vorrichtung nach Anspruch 1 bis 7 zur 
Beschichtung von Bahnen (14) nach dem Wulstbe- 
schichtungsverfahren (Kaskadenverf ahren) , wobei sich 
am unteren Ende der Gleitflache (4) eine GieBer- 
kante (12) befindet, an der die Bahn (14) auf einer 
GieBwalze (15) in kurzem Abstand vorbeigeftihrt wird. 

9. Verwendung der Vorrichtung nach Anspruch 1 bis 7 zur 
Beschichtung von Bahnen (14) nach dem VorhanggieB- 
verf ahren, wobei sich am unteren Ende der Gleit- 
flache (4) eine schnabelartige Verlangerung (16) 

der GleitflSche (4) befindet, tiber die die Be- 
schichtungs fltissigkeit abflieBt und sich als frei 
fallender Vorhang (17) auf eine darunter bewegte 
Bahn (14) auflegt. 
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